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ABSTRACT : 

CHG DATE=20021203 STATUS=0>For the melt spinning of 
multifilaments, using at 

least two polymer components (A,B), they are melted separately and 
different 

melting temperatures . The molten polymers flow through separate 
paths to the 
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spinneret where they mix together, for extrusion as filaments. The 
molten 

flows are heated independently on their paths to the spinneret, to 
maintain 

their different melting temperatures up to the entry into the 
spinneret . The 

melt spinning of mul t i - component multifilaments maintains the 
different melting 

temperatures for the separate polymers before they mix together, with 
a 

deviation of <= 3 deg K and preferably <= 1.5 deg K. The separate 
polymer flows 

are controlled by their own spinning pumps and distributors, with 
their 

temperatures set by separate heat carriers . The carriers are heated 
by a 

common heating system, with a variable heat transfer action for the 
two polymer 

flows, to maintain their different temperature levels. Or the 
carriers are 

heated separately, to heat their polymer flows individually. An 
Independent 

claim is included for a melt spinning assembly with a heating system 
with a 

number of heat carriers (11.1,11.2) to heat the spinning pumps 
(2.1,2.2) and 

their distributors (3.1,3.2), and give each their separate 
temperature levels. 

Preferred Features: A heater (5) and a number of heat transfer units 
(15-18) 

act on the heat carriers, and set the temperature difference between 
them. The 

heater has a heating plate (13) , heated by a vapor, with an opening 
(21) to 

hold the spinneret (4) . The heat transfer is through contact 
surfaces between 

the heat carriers and the heating plate. Or the assembly can have a 
number of 

separate heaters, heated by a vapor and with contact surfaces for the 
heat 

transfer to the separate heat carriers. Additional thermal conductor 
blocks 

(17.1,17.2) and/or insulation plates (18.1,18.2) are at the heat 
transfer 

points, and an insulating wall (12) is between neighboring heat 
carriers. The 

heat carrier is formed by a closed box, with or without a filling 
material , 

with the spinning pump at the upper side and the distributor within 
it to a 
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lower spinneret. Or the heat carrier is a solid block with the 
spinning pump 

at the top and the spinneret at the bottom, with the distributor 
formed by the 

interior of the block. Each spinning pump is linked to an extruder 
(8.1,8.2) 

by a feed line (6), with a separate heating mantles (7.1,7.2) for 
each feed 
line . 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Schmelzspinnen eines multifilen Mehrkomponentenfadens 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Schmelzspinnen eines multifilen Mehrkompo- 
nentenfadens aus zumindest zwei Polymertypen. Dabei 
werden die Polymertypen getrennt voneinander aufge- 
schmolzen und separat zu einer Spinnduse gefuhrt Zur 
Einhaltung der Schmelzetemperaturen der Schmelzen 
wird jederSchmelzestrom bis zum Einlauf in die Spinndu- 
se unabhangig voneinander temperiert. Damit konnen 
die beim .Aufschmelzen der Polymere eingestellten 
Schmelzetemperaturen bis zum Einlauf in die Spinndu- 
sen im wesentlichen beibehalten werden. Die Spinnpum- 
pen und die zwischen den Spinndiisen und den Spinn- 
pumpen angeordneten Verteiler werden daher unabhan- 
gig voneinander durch separate Warmetrager beheizt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schmelz- 
spinnen eines multifile*) Mehrkomponentenfadens gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung 5 
zum Schmelzspinnen eines multifilen Mehrkomponentenfa- 
dens geinaB dem Oberbegriff des Anspruchs 6. 
[0002] Bci der Herstellung eines Mehrkomponentenfa- 
dens werden die zur Erzeugung des Mehrkomponentenfa- 
dens erforderlichen Polymertypen getrennt voneinander 10 
aufgeschmolzen und als separate Schmelzestrome getrennt 
bis zur Spinnduse gefuhrt Hierbei konnen zwei oder mehr 
Polymertypen parallel nebeneinander aufgeschmolzen und 
als separate Schmelzestrome einer oder mehreren Spinndii- 
scn zugcfuhrt werden. Die Schmelzen werden erst kurz vor 15 
dem Extrudieren innerhalb der Spinnduse miteinander ver- 
mengt oder direkt unterhalb der Spinnduse zusammenge- 
fuhrt. Dieses Verfahren sowie die Vorrichtung sind bei- 
spielsweise aus der DE 42 24 652 bekannt. 
[0003] Dabei werden die Schmelzestrome separat durch 20 
jeweils eine Spinnpumpe und einen Verteiler zu zumindest 
einer Spinnduse gefuhrt. Die Spinnpumpen und die Verteiler 
sind in einem Heizkasten angeordnet, so daB die separaten 
Schmelzestrome gemeinsam innerhalb des Heizkastens 
temperiert werden. Bei der Herstellung von Mehrkoinpo- 25 
nentenfaden werden oft Polymcre zusammengebracht, die 
unterschiedliche Schmelzetemperaturen zum optimalen 
Ausspinnen aufweisen. Bei einem Mehrkomponentenfaden 
aus bei spiels weise zwei Polymeren PA6 und PET liegt die 
Schmelzetemperatur zum Spinnen von PA6 bei ca. 260°C 30 
und bei PET bei ca. 280°C. Diese Schmelzetemperaturen 
werden bei in Aufschmelzen der Polymere eingestellt. Es be- 
steht nun der Wunsch, die Schmelzekonsistenz der einzcl- 
nen Polymerschmelzen moglichst bis zum Spinnen konstant 
zu halten. 35 
[0004] DemgemaB ist es Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art 
derart weiterzubilden, daB eine individuelle auf das jewei- 
lige Polymer abgestirnmte Schrnelzefuhrung und Schmelze- 
temperierung bis zum Extrudieren der Schmelzen moglich 40 
ist. 

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein 
Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 sowie durch 
cine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 6 ge- 
lost. 45 
[0006] Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung zeichnen sich dadurch aus, daB 
die chemischen und physikalischen Kombinationseffekte 
aufgrund der Zusammenfuhrung zweier oder mehrerer Poly- 
mere sich in dem Mehrkomponentenfaden sehr stark auspra- 50 
gen. So wird beispielsweise die unterschiedliche Schrumpf- 
neigung von Polymeren dazu genutzt, um einen Mehrkom- 
ponentenfaden mit einem Krauselungseffekt zu spinnen. Ein 
weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens und der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung besteht darin, daB Mehr- 55 
komponentenfaden gesponnen werden konnen, deren Poly- 
merkomponenten einen uber die Fadenlange gleichmaBigen 
Zusammcnhalt aufweisen. Hierbei ist vorzugsweise die Vis- 
kositat der Schmelzen im Moment des Ausspinnens gleich. 
Die Schmelzestrome werden hierzu bis zum Einlauf in die 60 
Spinnduse unabhangig voneinander temperiert, so daB die 
Schmelzen bis zum Einlauf in die Spinnduse im wesentli- 
chen ihre voreingestellten Schmelzetemperaturen beibehal- 
ten. 

[0007] Zur Ausfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 65 
rens besitzt die erfindungsgemaBe Vorrichtung eine Heizein- 
richtung mit mehreren Warmetragem. Dabei wird die zur 
Forderung und Fuhrung der Schmelze eingeseLzte Spinn- 
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pumpe mit angeschlossenem Verteiler durch einen Warme- 
trager temperiert. Die Warmetrager sind separat beheizbar, 
so daB eine individuelle Schmelzetemperatur bei der Forde- 
rung und Fuhrung der Schmelze eines der Polymertypen 
einzuhalten ist. 

[0008] Zur Beheizung der Warmetrager kann ein Heizmit- 
tel gemaB der vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 7 oder mehrere Hcizrnittel gemaB der vor- 
teilhaften Weiterbildung der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung nach Anspruch 9 verwendet werden. Bei Einsatz eines 
Heizmittels werden zur Warmeubertragung von dem Heiz- 
mittel zu dem jeweiligen Warmetrager Ubertragungsmittel 
eingesetzt, die derart ausgebildet sind, daB eine fur die Tem- 
perierung der Schmelzestrome erforderliche Temperatur des 
Warmetragers eingehalten wird. 

[0009] Um eine moglichst kompakte und nach auBen hin 
durch eine Warmeisolierung abzuschirmende Baueinheit zu 
erhalten, laBt sich das Heizmittel vorzugsweise als eine 
Heizplatte ausbilden, die Offhungen zur Aufnahme der 
Spinndiisen aufweist und auf deren Heizflache die Warme- 
trager angeordnet sind. Als Ubertragungsmittel werden hier- 
bei die Kontaktflachen der Warmetrager und der Heizplatte 
genutzt. Durch Form und Gestalt der Kontaktflachen laBt 
sich dabei vorteilhaft der Warmeubergang von der Heiz- 
platte in den jeweiligen Warmetragerbeeinflussen. So kon- 
nen beispielsweise Luftspalte zwischen den Kontaktflachen 
ausgebildet sein, um eine verminderte Warmeubertragung 
zu erreichen. 

[0010] Bei der vorteilhaften Weiterbildung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung, bei welcher mehrere Heizmittel 
vorgesehen sind, ist jedem Warmetrager ein separates Heiz- 
mittel, beispielsweise elektrische Widerstandsheizer, zuge- 
ordnet. Hierbei laBt sich unmittelbar die in dem Warmetra- 
ger einzustellende Temperatur durch das jeweilige Heizmit- 
tel beeinflussen. 

10011] Die Heizmittel konnen beispielsweise durch meh- 
rere separate beheizbare Heizkorper gebildet werden, wel- 
che jeweils durch ein dampflormiges Heizmedium beheizt 
werden. Dabei ist jedem Heizkorper ein Wannetrager zuge- 
ordnet, wobei als Ubertragungsmittel die aneinander liegen- 
den Kontaktflachen zur Warmeubertragung genutzt werden. 
[0012] Um die Warmeubertragung zwischen dem Heiz- 
mittel und den Warmetragern beeinflussen zu konnen, wer- 
den gemaB einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung die Ubertragungsmittel 
durch zusatzliche Warmeleitblocke und/oder Isolierplatten 
gebildet. Somit laBt sich einerseits durch Einsatz von War- 
meleitblocken eine gleichmaBige Beheizung der Warmetra- 
ger erreichen. Andererseits ist durch den Einsatz von Isolier- 
platten eine gezielte verminderte Warmeubertragung aus- 
fuhrbar. 

[0013] Um eine gegenseitige Beeinflussung der beheizten 
Warmetrager zu vermeiden, wird vorgeschlagen, die neben- 
einander liegenden Warmetrager durch eine Isolierwand zu 
trennen. 

[0014] Fiir den Fall, daB die Verteiler durch eine oder 
mehrere Rohrleitungen gebildet werden, die ausgehend von 
der Spinnpumpe zu einer oder mehreren Spinndiisen gefuhrt 
werden, werden die Warmetrager vorzugsweise durch je- 
weils einen geschlossenen Kasten mit einem Fullmaterial 
gebildet. Die Spinnpumpe und der Verteiler konnen dabei 
beide innerhalb des Kastens angeordnet werden. Es ist je- 
doch auch moglich, die Spinnpumpe auf eine Oberseite des 
Kastens und den Verteiler innerhalb des Kastens anzuord- 
nen. Als Fullmaterial werden besonders gut leitende Stoffe 
wie beispielsweise ein Alluminiumpulver eingesetzt. 
[0015] In den Fallen, bei denen der Verteiler durch eine 
oder mehrere Bohrungen gebildet wird, wird der Warmelra- 
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ger vorzugsweise als ein meiallischer Block gebildet, der die 
Verteilerbohrungen enthalt. Hierbei ist die Spinnpumpe vor- 
zugsweise an der Oberseite des Blockes und die Spinndiise 
an der Unterseite des Blockes angeordnet. 
[0016] Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich ohne 5 
Probleme auch zum Spinnen von mehreren multifilen Mehr- 
komponen ten faden einsetzen, die parallel nebeneinander 
gleichzeilig extrudiert werden. Hierzu sind die Spinnpum- 
pen vorzugsweise als Mehrfachpumpen ausgebildet, so daB 
die durch eine Zufuhrleitung zu der Spinnpumpe gefuhrte 10 
Polymerschmelze in mehrere Teilstrome aufgeteilt wird. 
Der Verteiler besitzt fiir jeden der Teilstrome eine separate 
Verteilerleitung, die jeweils zu einer von mehreren Spinndii- 
sen fuhrt. 

[0017] Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die erfin- 15 
dungsgemaBe Vorrichtung sind im folgenden unter Hinweis 
auf die beigefugten Zeichnungen anhand einiger Ausfiih- 
rungsbeispieie naher beschrieben. 
[0018] Es stellen dar: 

[0019] Fig. 1 schematisch einen Querschnitt eines ersten 20 
Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen Vorrichtung; 
[0020] Fig. 2 schematisch einen Langsschnitt des Ausfuh- 
rungsbeispiels aus Fig. 1 ; 

[0021] Fig. 3 schematisch einen Querschnitt eines weite- 
ren Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen Vorrich- 25 
tung. 

[0022] In Fig. 1 und in Fig. 2 ist ein erstes Ausfuhrungs- 
beispiel einer erfindungsgemaBen Vorrichtung gezeigt. In 
Fig. 1 ist schematisch ein Querschnitt und in Fig. 2 schema- 
tisch ein Langsschnitt der Vorrichtung dargestellt, Insoweit 30 
nichts anderes gesagt ist, gilt die nachfolgende Beschrei- 
bung sowohl fur Fig. 1 als auch fur die Fig. 2. 
[0023] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist in den Figu- 
ren durch eine gestrichelte Linie sowie mit dem Bezugszei- 
chen 1 gekennzeichnet. Die Vorrichtung weist zum Spinnen 35 
eines Mehrkomponentenfadens eine Spinndiise 4 auf. Die 
Spinndiise 4 enthalt bekannte Einrichtungen, um mehrere 
Polymerschmelzen zusammenzufuhren und gemeinsam zu 
einem Filamentbiindel 10 zu extrudieren. Die dargestellte 
Spinndiise 4 ist beispielhaft fiir zwei Polymerschmelzen ge- 40 
eignet. Eine derartige Spinndiise ist beispielsweise aus der 
DE 42 24 652 bekannt. Insoweit wird an dieser Stelle auf 
die zitierte Druckschrift Bezug genommen. 
[0024] Das in Fig. 1 und 2 dargestellte Ausfuhrungsbei- 
spiel der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist zum Spinnen 45 
von mehreren Faden geeignet. Hierzu sind insgesamt bei- 
spielhaft vier Spinndusen 4.1, 4.2, 43 und 4.4 in einer Reihe 
nebeneinander angeordnet. 

[0025] Zum Spinnen der aus zwei Polymertypen beste- 
henden Mehrkomponen ten faden ist die Spinndiise 4 mit 50 
zwei scparaten Spinnpumpen 2.1 und 2.2 verbunden. Die 
Verteilung der Schmelze von den Spinnpumpen 2.1 und 2.2 
zu der Spinndiise 4 erfolgt durch den Spinnpumpen 2.1 und 
2.2 zugeordnete Verteiler 3.1 und 3.2. Die Verteiler 3.1 und 
3.2 werden jeweils iiber mehrere Rohrleitungen gebildet, die 55 
jeweils einen SchmelzeauslaB an der Spinnpumpe 2 mit ei- 
nem SchrnelzeeinlaB an der Spinndiise 4 verbinden._ 
[0026] Die Spinndusen 4.1 bis 4.4, die Verteiler 3.1 und 
3.2 sowie die Spinnpumpen 2.1 und 2.2 werden mittels einer 
Heizeinrichtung beheizt. Die Heizeinrichtung weist hierzu 60 
ein Heizinittel 5 und zwei nebeneinander quaderformig aus- 
gebildete Warmetrager 11 auf. Als Heizmittel 5 wird hierbei 
eine Heizplatte 13 verwendet, die mehrere Heizkammern 14 
enthalt. Die Heizkammern 14 fuhren ein dampfformiges 
Warmetragermedium, um die Heizplatte 13 zu erhitzen. Zur 65 
Aufnahme der Spinndusen 4 besitzt die Heizplatte 13 meh- 
rere durchgehende Offnungen 21. Somit werden die Spinn- 
dusen 4.1 bis 4.2 unrnittelbar durch die in der Heizplatte 13 


ausgebildeten Heizkammern 14 beheizt. 
[0027] Auf der oberen Heizflache 15 der Heizplatte 13 
sind die Warmetrager 11.1 und 11.2 nebeneinander angeord- 
net, wobei die Warmetrager 11.1 und 11.2 mit ihren Kon- 
taktflachen 16.1 und 16.2 auf der Heizflache 15 der Heiz- 
platte 13 aufliegen. Seitlich neben den Warmetragern 11.1 
und 11.2 sind mehrere Warmeleitblocke 17.1, 17.2, 173 und 
17.4 aufragend mit der Heizplatte 13 warmeubcrtragend ge- 
koppelt. Dabei erstrecken sich die Warmeleitblocke 17.1 bis 
17.4 im wesentlichen iiber die zur Heizplatte 13 aufragen- 
den Hone des Warmetragers 11 und der Spinnpumpen 2.1 
und 2.2. Der Warmeleitblock 17.1 ist seitlich im Kontakt 
mit dem Warmetrager 11.1, so daB die Warmeubertragung 
ebenfalls iiber die Kontaktflachen des Warmeleitblocks 17.1 
und des Warmetragers 11.1 erfolgt. Der auf der gegeniiber- 
liegenden Seite der Heizplatte 13 angeordnete Warmeleit- 
block 17.2 besitzt dagegen keinen unmittelbaren Kontakt zu 
dem Warmetrager 11.2. Zwischen dem Warmeleitblock 
17.2 und dem Warmetrager 11.2 ist eine Isolierplatte 18.1 
angeordnet, die den Warmeubergang von dem Warmeleit- 
block 17.2 in den Warmetrager 11.2 beeinfluBt. Ebenso ist 
zwischen dem Warmetrager 11.2 und der Heizflache 15 der 
Heizplatte 13 ein Teilstuck einer Isolierplatte 18.2 angeord- 
net. 

[0028] Wie in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellt ist, sind die 
Verteiler 3.1 und 3.2 innerhalb der Warmetrager 11.1 und 
11.2 ausgebildet. Hierbei konnen die Verteiler 3.1 und 3.2 
jeweils durch ein Rohrleitungssystem gebildet sein, so daB 
der Warmetrager 11 als ein Kasten ausgebildet ist, der die 
Rohrleitungen einschlieBt. Hierbei ist der Kasten vorzugs- 
weise mit einem gut warmeleitenden Fullmaterial ausge- 
fullt. 

[0029] Die Warmetrager 11.1 und 11.2 konnten jedoch 
auch jeweils durch metallische Blocke gebildet werden, in 
welchen die Verteiler 3.1 und 3.2 als Bohrleitungssystem in- 
tegriert sind. 

[0030] Unabhangig von der Ausfiihrung des Warmetra- 
gers 11 erfolgt die Beheizung des Warmetragers 11 durch 
die Heizplatte 13. Hierbei wird der Warmeubergang zwi- 
schen der Heizplatte 13 und den Warmetragern 11.1 und 
11.2 durch die als Ubertragungsmittel dienenden Kontakt- 
flachen 15 und 16 sowie die Warmeleitblocke 17 und den 
Isoiierplatten 18.1 und 18.2 bestimmt. Bei dem in Fig. I dar- 
gestellten Auf iihrungsbei spiel sind die Ubertragungsmittel 
zwischen der Heizplatte 13 und dem Warmetrager 11.1 so- 
wie zwischen der Heizplatte 13 und dem Warmetrager 11.2 
unterschiedlich ausgefuhrt. So erfolgt die Warmeubertra- 
gung zwischen der Heizplatte 13 und dem Warmetrager 11.1 
ausschlieBlich iiber die Kontaktflachen 15 und 16 sowie 
iiber die zwischen dem Warmeleitblock 17.1 und dem War- 
metrager 11.2 gebildeten Kontaktflachen. Demgegenubcr ist 
bei der Warmeubertragung zwischen der Heizplatte 13 und 
dem Warmetrager 11.2 die Warmeubertragung in den Kon- 
taktflachen durch die Isoiierplatten 18.1 und 18.2 gemindert. 
Demnach wird der Warmetrager 11.2 eine niedrigere Tem- 
peratur aufweisen als der benachbarte Warmetrager 11.1. 
Zur Vermeidung der gegenseitigen Beeinflussung der War- 
metrager 11.1 und 11.2 ist zwischen den Warmetragern 11.1 
und 11.2 und den daran angeordneten Spinnpumpen 2.1 und 
2.2 eine Isolierwand 12 ausgebildet. 

[0031] In Fig. 1 ist die Schmelzezufuhrung zu der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung dargestellt. Hierzu sind bei- 
spielhaft zwei Extruder 8.1 und 8.2 vorgesehen, die das Auf- 
schmelzen der Polymertypen bewirken. Der Extruder 8.1 ist 
iiber die Zufuhrleitung 6,1 mit der Spinnpumpe 2.1 verbun- 
den. Die Zufuhrleitung 6.1 wird iiber einen Heizmantel 7.1 
beheizt. Der zweite Extruder 8 2 ist iiber die zweite Zufuhr- 
leitung 6.2 mit der Spinnpumpe 2.2 verbunden. Hierbei wird 
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die Zufuhrleitung 62 iiber einen zweiten Heizmantel 12 be- 
heizt. Jeder Heizmantel 7.1 und 12 weist - hier nicht darge- 
stellte - separate Heizmittel auf, so daB die in den Extrudern 
eingestellten Schmelzetemperaturen innerhalb der Zufuhr- 
leitung 6.1 und 62 erhalten bleiben. 5 
[0032] Zum Schmelzespinnen eines oder mehrerer Mehr- 
koinponentenfaden wird beispielsweise dem Extruder 8.1 
ein Polymer A und dem Extruder 8.2 ein Polymer B zugege- 
ben. Innerhalb des Extruders 8.1 wird das Polymer A aufge- 
schmolzen. Die Schmelze halt hierbei eine Schmelzetempe- 10 
ratur T A , die beispielsweise bei 295 °C liegt. Die Schmelze 
des Polymers A wird sodann iiber die Zufuhrleitung 6.1 zu 
der Spinnpumpe 2.1 gefuhrt. Die Temperierung der Zufuhr- 
leitung 6.1 erfolgt iiber den Heizmantel 7.1 derart, daB die 
Schmelzetemperatur T A bis zum EinlaB in der Spinnpumpe 15 

2.1 erhalten bleibt. In der Spinnpumpe 2.1 wird der Schmel- 
zestrom des Polymers A unter Druck in den an der Spinn- 
pumpe 2.1 angeschlossenen Verteiler 3.1 gefordert. Die 
Schmelze des Polymers A wird durch den Verteiler 3.1 zu 
der Spinndiise 4 gefuhrt. Hierbei erfolgt die Temperierung 20 
der Schmelze des Polymers A im wesentlichen durch den 
Warmetrager 11.1, der iiber die Heizplatte 13 beheizt wird. 
Die Temperierung der Schmelze des Polymers A fuhrt dazu, 
daB die Schmelzetemperatur der Schmelze des Polymers A 
am EinlaB der Spinndiise irn wesentlichen den voreingestell- 25 
ten Wert T A aufwcist. Gcringfugige Abweichungen konnen 

je nach Polymertyp in der GroBenordnung von +/- 3°K, vor- 
zugsweise +/- 1 ,5°K, zugelassen werden. 
[0033] Das zweite Polymer B wird dem Extruder 8.2 auf- 
gegeben. In dem Extruder 8.2 wird das Polymer B aufge- 30 
schmolzen und als Schmelzestrom durch die Zufuhrleitung 

6.2 der Spinnpumpe 2.2 zugefiihrt. Die Temperierung er- 
folgt hierbei uber den Heizmantel 7.2. Die Schmelzetempe- 
ratur des Polymers B konnte beispielsweise Tb = 270°C be- 
tragen. Die Schmelze des Polymers B wird anschlieBend un- 35 
ter Druck von der Spinnpumpe 2.2 iiber den Verteiler 32 zur 
Spinndiise 4 gefordert. Die Spinnpumpe 2.2 und der Vertei- 
ler 3.2 werden iiber den Warmetrager 11.2 temperiert, der 
ebenfalls iiber die Heizplatte 13 beheizt wird. Hierbei sind 
die Obertragungsmittel jedoch derart gewahlt, daB die durch 40 
den Warmetrager 11.2 temperierte Schmelze des Polymers 

B im wesendichen die Schmelzetemperatur T B einhalt. Da- 
mit wird sichergestellt, daB innerhalb der Spinndiise 4 zwei 
Polymcrtypen mit untcrschicdlicher Schmelzetemperatur 
erst kurz vor dem Extrudieren zusammengefuhrt werden 45 
und eine Schadigung des Materials verhindert wird. Ande- 
rerseits konnen so Mehrkomponentenfaden hergestellt wer- 
den, bei welchen die chemischen und physikalischen Kom- 
binationseffekte aufgrund des Zusammenfuhrend von ver- 
schiedenen Polymeren besonders stark hervortreten. 50 
[0034] Die in Fig. 1 und 2 dargestclltc Vorrichtung ist 
nach auBen hin von einem Isoliermantel zur Warmeisolie- 
rung umgeben. Zur Vereinfachung der zeichnerischen Dar- 
stellung wurde der Isoliermantel in den angegebenen Aus- 
fuhrungsbeispielen nicht gezeigt. 55 
[0035] In Fig. 3 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer 
erfindungsgemaBen Vorrichtung schematisch im Quer- 
schnitt dargcsteilt. Die Anordnung der Spinndusen 4, Vertei- 
ler 3 und Spinnpumpen 2 sowie der Warmetrager 11 ist 
idenusch zu dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2. In- 60 
soweit wird auf die vorhergehende Beschreibung an dieser 
S telle Bezug genommen. 

[0036] Die Beheizung der Spinndusen 4 sowie der War- 
metrager 11.1 und 11.2 erfolgt hierbei iiber zwei als Heiz- 
mittel wirkende Heizkorper 19 und 20. Die Heizkorper 19 65 
und 20 sind L-formig ausgebildet und erstrecken sich uber 
die gesamte Lange des Warmetragers 11.1 und 11.2. Die 
Heizkorper 19 und 20 stehen sich mit ihren kurzen Schen- 
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keln gegeniiber, die zwischen sich die Spinndusen 4 ein- 
schlieBen. Innerhalb der langeren Schenkel der Heizkorper 
19 und 20 sind die Warmetrager 11.1 und 11.2 mit den inte- 
grierten Verteilem 3.1 und 3.2 sowie die Spinnpumpen 2.1 
und 22 angeordnet. Der Heizkorper 19 ist an einem Warme- 
kreislauf 22 angeschlossen. In dem Warmekreislauf 22 ist 
die in dem Heizkorper 19 gebildete Heizkammer 26.1 mit 
einer Warmeduelle 23 gekoppelt. Die Warmequelle 23, bei- 
spielsweise ein Verdampfer, erzeugt ein darapffbrmiges 
Warmetragermedium, das iiber den Warmekreislauf 22 in 
die Heizkammer 26.1 stromt und die AuBenflachen des 
Heizkorpers 19 beheizt. An der Zufuhrleitung 6.1 ist ein 
Sensor 25 vorgesehen, mit welchem die Schmelzetempera- 
tur T A gemessen wird. Der Sensor 25 ist mit einem Regler 
24 verbunden, der die Anstcuerung der Warmequelle 23 
vornimmt. 

[0037] Der Heizkorper 20 ist ebenfalis als Hohlkorper 
ausgebildet und umschlieBt eine Heizkammer 26.2. Die 
Heizkammer 26.2 ist uber den Warmekreislauf 22.2 mit der 
Warmequelle 23.2 gekoppelt. Die Warmequelle 23.2 wird 
iiber den Regler 24.2 gesteuert, der mit einem Sensor 25 ver- 
bunden ist, der an der Zufuhrleitung 6.2 angeordnet ist. Der 
Sensor 25.2 miBt die Schmelzetemperatur Tb der zugefiihr- 
ten Schmelze. Die Ubertragung zwischen dem Heizkorper 
19 und dem Warmetrager 11.1 sowie dem Heizkorper 20 
und dem Warmetrager 11.2 erfolgt unmittelbar iiber die an- 
einanderliegenden Kontaktflachen. 

[0038] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel werden die Warmetrager 11.1 und 11.2 in Abhangig- 
keit von der Schmelzetemperatur beheizt. Hierzu werden die 
jeweiligen Schmelzetemperaturen T A und T B durch die Sen- 
soren 25.1 und 25.2 gemessen. Das Sensorsignal wird je- 
weils den Reglern 24.1 und 24.2 aufgegeben, die eine ent- 
sprechende Ansteuerung des Warmekreislaufs bewirken. 
Somit werden die Heizkorper 19 und 20 derart erhitzt, daB 
eine fur die Temperierung der Schmelze ausreichende Tem- 
peratur in dem Warmetrager 11.1 und dem Warmetrager 
11.2 vorhanden ist. Die in Fig. 3 dargestellte Anordnung ist 
daher insbesondere geeignet, um voreingestellte Schmelze- 
temperaturen der Schmelzen moglichst genau einzuhalten. 
[0039] Daruber hinaus ist es moglich, daB der untere Be- 
reich der Spinnduse mit einem nachgeordneten separaten 
Heizer beheizt werden kann. 

Bezugszeichenliste 

1 Vorrichtung 

2 Spinnpumpe 

3 Verteiler 

4 Spinnduse 

5 Heizmittel 

6 Zufuhrleitung 

7 Heizmantel 

8 Extruder 

9 Antriebswelle 

10 Filamentbiindel 
U Warmetrager 

12 Isolierwand 

13 Heizplatte 

14 Heizkammern 

15 Heizflache, Kontaktflache 

16 Kontaktflache 

17 Warmeleitblock 

18 Isolierplatte 

19 Heizkorper 

20 Heizkorper 

21 Offnungen 

22 Warmekreislauf 
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23 Warmequcllc 

24 Regler 

25 Sensor 

26 Heizkamraer 


Patentanspriiche 


1. Vcrfahren zum Schmelzspinnen eines mulifilen 
Mehrkomponentenfadens aus zumindest zwei Poly- 
merlypen (A und B), bei welchem die Polymertypen (A 10 
und B) getrennt voneinander aufgeschmolzen werden 
und die Schmelzen unterschiedliche Schmelzetempera- 
tur (T A # Tb) aufweisen, bei welchem die Schmelzen 
als separate Schmelzestrome zu einer Spinndiise ge- 
fiihrt werden und bei welchem die Schmelzen inner- 15 
halb der Spinndiise zusammengefuhrt und zu strangfor- 
migen Filamenten extrudiert werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schmelzen strome bis zum Ein- 
lauf in die Spinndiise unabhangig voneinander tempe- 
riert werden, so daB die Schmelzen bis zum Einlauf in 20 
die Spinndiise im wesentlichen die Schmelzetempera- 
turen (T A und T B ) beibehalten. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB jede der Schmelzetemperaturen der Schmelzen 
vor dem Zusammenfuhren der Schmelzen urn weniger 25 
als 3 K vorzugsweise weniger als 1,5 K schwanken. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schmelzen unabhangig voneinander 
durch jeweils eine Spinnpumpe und einen Verteiler ge- 
fuhrt werden und daB die Spinnpumpen und die Vertei- 30 
ler durch separate Warmetrager temperiert werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
nct, daB die Warmetrager gemeinsam durch cin Heiz- 
mittei beheizt werden, wobei eine unterschiedliche 
Warmeubertragung zwischen den Warmetragern und 35 
dem Heizmittel eine zur Einhaltung der Schmelzetem- 
peraturen erforderliche Temperaturdifferenz zwischen 
den Warmetragern erzeugt. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Warmetrager durch separate Heizmittel be- 40 
heizt werden, wobei eine zur Einhaltung der Schmelze- 
temperaturen erforderliche Temperaturdifferenz zwi- 
schen den Warmetragern durch die Heizmittel erzeugt 
werden. 

6. Vorrichtung zum Schmelzspinnen eines mulifilen 45 
Mehrkomponentenfadens aus mehreren Polymer- 
schmelzetypen (A, B), mit zumindest einer Spinndiise 
(4) zum Zusammenfuhren und Extrudieren der 
Schmelzen, mit mehreren Spinnpumpen (2.1, 2.2) und 
mehreren den Spinnpumpen (2.1, 22) zugeordneten 50 
Vcrtcilern (3.1, 3.2), welche mit der Spinndiise (4) ver- 
bunden sind, und mit einer Heizeinrichtung (5, 11) zur 
Beheizung der Spinndiise (4), der Verteiler (3.1, 3.2) 
und der Spinnpumpen (2.1, 2.2), dadurch gekennzeich- 
nct, daB die Heizeinrichtung mehrere Warmetrager 55 
(11.1, 11.2) zur Beheizung der Spinnpumpen (2.1, 2.2) 
und der Verteiler (3.1, 3.2) aufweist, daB jedem War- 
metrager (11.1, 11.2) eine der Spinnpumpen (2.1, 22) 
mit angeschlossenem Verteiler (3.1, 32) zugeordnet ist 
und daB jeder der Warmetrager (11.1, 11.2) beheizbar 60 
ist, so daB die zugeordnete Spinnpumpe (2.1) mit ange- 
schlossenem Verteiler (3.1) unabhangig von der be- 
nachbarten Spinnpumpe (2.2) mit angeschlossenem 
Verteiler (3.2) temperiert wird. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, dafi ein Heizmittel (5) und mehrere Ubertra- 
gungsmittel (15, 16, 17, 18) zur Warmeubertragung 
von dem Heizmittel (5) zum jeweiligen Warmetrager 


(11.1, 11.2) vorhanden sind und daB die Ubertragungs- 
mittel (15, 16, 17, 18) derart ausgebildet sind, daB sich 
eine Temperaturdifferenz zwischen den Warmetragern 
(11.1, 11.2) einstellt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Heizmittel als eine Heizplatte (13) 
ausgebildet isL, welche durch ein dampflbrmiges Heiz- 
medium beheizt wird und welche zur Aufnahme der 
Spinndiise (4) eine Offnung (21) aufweist, und daB die 
LTbeitragungsmittel durch Kontaktflachen (15, 16) der 
Warmetrager (11.1, 11.2) und der Heizplatte (13) gebil- 
det sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Heizmittel (19, 20) und mehrere 
Ubertragungsmittcl (15, 16) zur Warmeubertragung 
von den Heizmitteln (19, 20) zu den Warmetragern 
(11.1, 11.2) vorhanden sind und daB die Heizmittel (19, 
20) derart ausgebildet sind, daB sich eine Temperatur- 
differenz zwischen den Warmetragern (11.1, 11.2) ein- 
stellt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizmittel durch mehrere separat be- 
heizbare Heizkorper (19, 20) gebildet werden, welche 
jeweils durch ein dampfformiges Heizmedium beheizt 
werden, und daB die Ubertragungsinittel durch Kon- 
taktflachen (15, 16) der Warmetrager (11.1, 11.2) und 
der Heizkorper (19, 20) gebildet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruch 6 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Obertragungsmittel zur 
Warmeubertragung zwischen dem/den Heizmitteln 
(13, 19, 20) und den Warmetragern (11) zusatzliche 
Warrneleitblocke (17) und/oder Isolierplatten (18) auf- 
weisen. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die nebeneinander lie- 
genden Warmetrager (U.l, 11.2) eine Isolierwand (12) 
zwischen sich einschlieBen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmetrager (11) 
durch jeweils einen geschlossenen Kasten mit oder 
ohne FuUmaterial gebildet werden, an dessen Oberseite 
die Spinnpumpe, in dessen Innern der Verteiler und an 
dessen Unterseite die Spinndiise angeordnet sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmetrager (11) 
durch jeweils einen massiven Block gebildet werden, 
an dessen Oberseite die Spinnpumpe und an dessen 
Unterseite die Spinndiise angeordnet sind und in des- 
sen Innem der Verteiler ausgebildet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Spinnpumpe (2) 
durch eine Zufuhrleitung (6) mit einem Extruder (8) 
verbunden ist und daB die Zufuhrleitungen (6) separat 
durch zugeordnete Heizmittel (7) temperierbar sind. 
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